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HOWARD ff. COLLINS, Middle ton/Ohio - USA 

Bautrager, sowie Verfahren und Gerat zu seiner Her- 
. st el lung 

Die Srfindung bezieht sich auf Bautrager. Im folgenden 
soil der Begriff "Bautrager 11 dafur benutzt werden, ein 
Tragerglied zu bezeichnen, das eine oder mehrere prak- 
tisch lineare Lfletallschienen besitzt, mit denen ein 
tragender St eg verbunden ist. Bisher war ein Trager 
eine Teileinheit, d. h. er hat eine obere und untere 
bchiene, die die Druck- und Zugkrafte aufnehmen, wobei 
sich ein Verstarkungssteg zwischen den beiden Schienen 
befindet. Sine PI ache , die einen FuBboden oder eine 
Last tragt, befindet sich an der Oberseite des Tragers 
und tragt zur Festigkeit der so zusammengesetzten Ein- 
heit nicht oder nur wenig bei. 

Die obere Metallschiene kann wegf alien , wenn der Trager 
fest mit dem FuBbodenbelag verbunden. ist , so daB dieser 
als obere Schiene wirkt und die Druckbelastung aufnimmt. 
Beispielsweise kann der Steg mit Ansatzen oder einem 
£ ortlauf enden, langsverstarkenden Draht, der in einen 
BetonfuBboden eingebettet ist, oder mit einer gezahnten 
Plafcte versehen sein, die in einem SperrholzfuBboden 
eingebettet ist, usw. 

Diese bekannten Konstruktionen werden gewohnlich durch 
Vorf abrizieren sowoftl der Schiene als auch des Steges, 
Jchneiden dieser Teiie in die entsprechenden Langen und 
deren Zusamxaenf iigen hergestellt. Dieses Verfahren ent- 
halt vieLe einze.lne Lichritte, die groBen fiaum urfordern 
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und die Herstellung verbal tnismaBig langsam und teuer 
machen. 

GemaB der jiSrfindung wird ein Bautrager dadurch herge- 
stellt, daB ein Steg aus eineia f ortlauf enden Streiren 
erzeugt wird, indem dieser zick-zack-forioig um gegebene 
Winkel gebogen wird, die sich in gleichen Abstiinden be- 
finden, aber abwechselnd in entgegengesetzte Richtungen 
weisen, dann zusammen mit einer Grundschiene in eine 
gemeinsame Lage gebracht wird, worauf der so gebogene 
Streifen mit der Grundschiene durch SchweiBung, ins- 
besondere 7/iderstandschweifiung, verbunden wird. 

Dieses Verfahren wird gewohnlich an einer Maschine mit 
einer Einrichtung ausgefiihrt, in der die abfallenden sta- 
ge gestanzt oder gedriickt werden und die ansteigenden 
Stege gefaltet werden, wobei ein abgef lachter Teil zwi- 
schen benachbarten Stegen vorgesehen wird. 

Der sich ergebende Bautrager wird fortlaufend aus ge- 
formten Metallbandern hergestellt, die vorteilhaf ter- 
weise durch Rippen, Flansche oder ahnliches in den ge- 
rade verlauf enden Abschnitten verstarkt werden, die die 
Glieder versteifen und ihre Knickf estigkeit erhohen. An 
der Schiene oder dem Grundelement konnen Langsrippen 
vorgesehen werden, um die SchweiBung an aufeinander- 
folgenden Teilen des Steges zu verbessern, die deshalb 
abgef lacht sind. 

Zur Erlauterung der Erfindung wird anhand der Zeichnun- 
gen ein Ausxuhrungsbeispiel beschrieben. In den Zeich- 
nungen ist: 

Figur 1 eine Seitenansicht des Ausfuhrungsbeispiels eines 
Gerates zum Erzeugen eines Tragers nach der Er- 
f indung ; 
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Figur 2 eine perspektivische Ansicht eines Teils eixies 
durch das Gerat nach Figur 1 hergestellten 
Tragers ; 

Figur 3 eine perspektivische Ansicht der formgebenden 
Telle des Gerates im einzelnen; 

Figur 4 eine perspektivische Ansicht der unteren Form- 
hiilfte und der Schwenkf orm des Gerates nach der 
Erf indung ; 

Figur 5 eine perspektivische Ansicht der Schwenkf orm und 
des Gegenhalters des Gerates ; 

Figur 6 eine perspektivische Ansicht des oberen SchweiiJ- 
lcopfes des Gerates ; 

Figur 7 eine perspektivische Ansicht des unteren SchweiB- 
kopfes des Gerates und 

Figur 8 eine perspektivische Ansicht einer Linrichtung 
zum Befordern des Tragers durch das Gerat. 

Durch die Anordnung nach der Erfindung soil eine prak- 
tisch lineare Schiene in f ortlauf ender Lange in das 
Tragerherstellgerat gefiihrt werden. Ein flaches Band 
eines Materials zum Herstellen der Stege wird gleichzei- 
tig uber die Schiene gefiihrt. Ein Teil dieses Bandes 
wird in seiner Lage festgehalten und einer ersten Bie- 
gung unterzogen, wobei die Schenkel zur Schiene hin 
auseinandergehen. Der f estgehaltene Streifenteil ergibt 
einen der Schenkel dieser ersten Biegung und der andere 
Schenkel dieses Bogenstiickes wird durch die Glieder, die 
die erste Biegung ausftihren, in seiner Lage gehalten und 
es entsteht ein zweites Bogenstuck bei gleichem ;7inkel , 
aber zum ersten entgegengesetzt gerichtet. Beim zweiten 
Bogenstuck gehen die Schenkel. von der Schiene aus nach 
oben auseinander. D^ Bogenstuck wird dann in geeigne- 
ter 7/eise mit der Schiene verbunden und die Verbindung 
von Schenkel und Schiene ruckt urn eine Langeneinhei t vor. 
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Figur 2 zeigt den durch das Gerat und nach dem Verfahren 
gemaB der Erfindung herges tell ten Trager. Es werden die 
einzelnen Verfahrensschritte beschrieben: Wie erwahnt, 
enthalt das Erzeugnis nach der Erfindung eine kanalfor- 
mige Bodenschiene 1o mit nach oben gerichteten Schen- 
keln 12 und 14. Die Flache der Schiene 1o 1st mit auf- 
rechten Rippen 16 versehen. Die Griinde hierfiir werden 
noch beschrieben werden. Der an der Schiene 1o zu befe- 
stigende Steg ist mit 18 bezeichnet. Der Abstand zwi- 
echen den gestrich'elten Linien 2o und 22 ergeben "eine 
| Einheitslange" dee Tragers. Eine "Einheitslange" kann 

auch gleich dem Langenab stand zwischen den Spitzen auf- 
einander folgender Winkel 24 oder 26 sein. Der Steg xxfc 
in dieser Einheitslange des Tragers enthalt zwei in ent- 
sprechendem Abstand angeordnete, aber entgegengesetzt ge- 
richtete Winkel 24 und 26. Der V/inkel oder Bogen 24 ent- 
halt die Schenkel 28 und 3o, die nach oben auseinander 
gehen, wahrend die Schenkel 3o und 32 am Winkel oder 
Bogen 26 zur Schiene 1o hin divergieren. Der Schenkel 3o 
verlauft somit zwischen den Winkeln oder Bogen 24 und 26. 

Die Stegteile zwischen aufeinander folgenden Winkeln be- 
^ sitzen konkave Vertiefungen, die nach oben gerichtet 

sind, damit die Steifigkeit des Tragers erhoht wird. Die 
Bogen 24 und 26 enthalten flache Telle 34 und 36, von 
denen der Teil 34 den Steg durch Verschweiflen mit der 
Schiene 1o verbunden ist, wahrend der Teil 36 zum An- 
bringen mehrerer Glieder dient, die die Verbindung des 
Tragers nach der Erfindung mit einem geeigneten FuBbo- 
denbelag ermoglichen. 

In Figur 1 befinden si oh ganr rechts die Rollen 38 und 
4o, die einen entsprechenden Vorrat von Bandmaterial zum 
Herstellen der Stege uni d r Schienen enthalt. Dae flache 
Band auf der Rolle 38 wird durch die Formvorrichtung 42 
gefuhrt, die den Querschnitt nach Figur 2 liefert. Gege- 
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bene Schienenlangen konnen auch in einem besonderen 
Herstellungsgang entstehen, ohne daB die Einrichtung 
nach der Erfindung hierfiir benutzt wird. Der Schienen- 
kanal wird dann intermittierend durch die Einrichtung 
gefuhrt, die Jetzt beschrieben wird* 

Ein f laches, schmales Band von der Rolle 4o (dieses Band 
wird fur die Stegherstellung verwendet) lauft zur Band- 
fiihrung 44 und bildet die Schleife 46, Diese Schleife 
wird locker durch ihre Schwerkraft intermittierend nach 
unten gefuhrt, ohne daB die nachf olgenden Fuhrungsrollen 
genau laufen miissen. 

Die verformenden Elemente (im einzelnen in Figur 3 ge- 
zeigt) enthalten die zweiteilige untere Form 48-46 1 } die 
untere Schwenkform 5o, die obere Form 52 und den Nie- 
derhalter 54* 

Jede untere FormhalEbe 48-48 1 besitzt einen Grundblock 56, 
der einen Schlitz 58 aufweist, der als Fuhrung fur die 
obere Form dient, und einen Formblock 6o, der im Quer- 
schnitt so ausgefiihrt ist, daB er eine Halfte der Kon- 
kavitat im Stegband erzeugt. Figur 4 zeigt, daB der 
obere Teil des Formblocks 6o einen flachen Teil 62 ent- 
halt, der die Abflachung 36 der bereits beschriebenen 
Spitze des Bogens oder Winkels 26 erzeugt. Die zweitei- 
lige untere Form kann seitlich vom Trager zuriickgezo- 
gen werden. Dadurch konnen sich der so erzeugte Steg, 
der verbundene Steg und die Schiene bewegen, d.h, , wenn 
ein einteiliger unterer Formblock verwendet wurde, ist 
es wegen des konkaven Abschnittes unmoglich, ihn seit- 
lich wegzuziehen. 

Die seitliche Bewegung der uhteren Formhalften 48 und 
48' erfolgt durch h^rdraul is che Zylinder 64, die in tib- 
licher Weise angeordnet und mit einer -iuelle hydrauli-- 
scher Fliissigk it verbunden sind. Ji]s konnen aber auch 
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pneumatische oder andere Einrichtungen verwendet werden. 

Der Niederhalter 54 kann durch den 2iylinder vertikal hin- 
und herbewegt warden und kommt mit der linken Schleife 
der Formblocke 60-60* in Eingriff, wie Figur 5 erkennen 
laflt. 

In ahnlicher Weise wird die obere Form 52 durch den Cy- 
linder 68 vertikal hin- und herbewegt und ist mit konve- 
xen Flachen veraehen, die mit den rechten Teilen der 
^ Formblo eke 60-60* (Figur 3) und der Schwenkform 50 ver- 

bunden sind. Lie obere Form ist mit seitlich verlauf en- 
den Zungen 7o versehen, die in den Fuhrungsschlitzen58- 
58 1 der unteren Formhalften gleiten konnen. Die obere 
Form enthalt ferner an ihrer Spitze das Flachformglied 
72, das zusammen mit dem Gegenhalter 74 die Abflachung 
34 erzeugto 

Der Gegenhalter des Gerates verhindert Def ormationen der 
auf rechten Hippen 16 an der unteren Schiene. Seine un- 
tere Flache ist mit Verzahnungen versehen. 

Die Schwenkform 50 enthalt, wie Figur 4 zeigt, die Be- 
) festigungszungen 76, die bei 78 an einem Punkt unterhalb 

der Durchgangslinie der Schiene schwenkbar befestigt 
wird. Sie wird durch den hydraulischen Cylinder 80 ge- 
schwenkt. Durch diese Schwenkkonstruktion beschreibt die 
unterste Kante der Form 50, wenn sie geschwenkt wird, 
einen durch den Pfeil 82 bezeichneten Bogen (Figuren 4 
und 5). Durch diese Bewegung wird das den Steg ergebende 
Band auf den Gegenhalter 74 gedriickt, wodurtfh die Abfla- 
chung 34 entsteht. 

Die unteren Half ten 48 T 48 1 werden durch die ZSylinder 64 * 
einander gegenviber in 'Beriihrung gebracht. Der Nieder- 
halter 54 kommt dann nach unten, urn einen Teil des Steges 
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(z.B. den Schenkel 3o) zwischen sich und der linken 
Kante (Figur 1) der Formblocke 60-60 1 zu halten. Zu 
dieser Zeit geht die obere Form nach untea und erzeugt 
den Winkel oder Bogen 26 und die Konkavitat in den 
Schenkeln 28 oder 32. Dies dient auch zum Herstellen 
der Abflachungen 34- und 36. Dann wird der Zylinder 80 
betatigt, der die Form 5o gegen die rechte Kante der 
oberen Form (Figur 1) in ibre Stellung bringt und da- 
bei den Winkel oder Bogen 24, die den konkaven Quer- 
schnitt des Schenkel s 30 erzeugt. 

Hierauf kehrt die Schwenkform in ihre Ausgangsstellung 
zuriick, die obere Form hebt sich, die untere hebt sich, 
die unteren Formhalften gehen auseinander und die Ein- 
heitslange des Eragers wird ausgelief ert. 

In der bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung erfolgt 
das Befestigen des Steges 18 an der Schiene 1o wahrend 
des vorhergehenden Vorganges. Dann wird ein Wider stands- 
schweiBkopf von der Seite her uber die aufeinander fol- 
genden Abflachungen 34 gebracht. Das erfolgt durch den 
Zylinder 86, und ist der SchweiBkopf einmal in dieser 
Lage, so wird er 'durch den Zylinder 88 urn eine feste 
Strecke nach unten gedriickt. Nun wird die untere 
SchweiBelektrode 9o durch den Zylinder 92 mit konstantem 
Druck nach oben gedriickt, so daB die SchweiBstelle wah- 
rend des SchweiBens zusammengepreBt wird. Die Langsrip- 
pen 16 bilden Vorspriinge, die den SchweiBstrom konzen- 
trieren, urn die SchwsiBung zu verbessern. Die Vorspriin- 
ge konnen sich zum gleichen Zweck auch an den Abflachun- 
gen 3^ befinden. Das SchweiBen kann zwar auch in ande- 
rer Weise erfolgen, doch verwendet dieses Verfahren ein- 
fache Blockelektroden und ergibt somit eine metallurgi- 
st und mechanisch igesunde Verbindung. 

Das SchweiB n erfolgt wahrend des Formgebungsvorgahges. 
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Eine Einrichtung kann leicht so beschaffen sein, daB sie 
sowohl den Steg als auch die Schiene in einer Einheits- 
lange liefert. Dies kann bequem durch einen Anzeigemecha 
nismus 94- nach Figur 8 erreicht werden. Dieser Mecha- 
nismus enthalt den Finger 96, der bei 98 schwenkbar ist 
und in eine Lage gebracht werden kann, in der er den 
Steg am SchweiBpunkt angreift. Der ganze Anzeigemecha- 
nismus kann durch den hydraulischen Cylinder 1oo ent- 
lang der Strecke einer Einheitslange bewegt werden. Des- 
halb kann, nachdem die obere Form 52 und der Niederhal- 
ter 54 angehoben und die unteren Formhalf ten 48-48 ' 
seitlich bewegt wo rden sind, der Anzeigemechanismus den 
Trager am SchweiBpunkt angreif en und ihn urn eine Ein- 
heitslange bewegen. Der ganze Vorgang kann wiederholt 
werden, so daB der Trager fortlaufend hergesteOJ^wird. 

Manchmal-, wean der Winkel der Diagonalen im Steg klein 
genug ist, kann die obere Schwenkform fur den hinteren 
Schenkel durch einen festen Teil der gleitenden Form- 
half ten 48-48* oder durch eine f eststehende , aus einem 
Stiick bestehende Form ersetzt werden. 

Es kann unter Umstanden auch wiinschenswert sein, das 
SchweiBgerat wieder in die Lage zwischen der Schwenkform 
5o und den unteren Formhalf ten 60-60 • zu bringen, wo die 
Spitze der oberen Form den Gegenhalter beriihrt. Es kann 
auch eine entsprechende Offnung in der unteren Form- 
halfte vorgesehen sein. 

Ferner kann die untere Schiene durch Widerstandsschwei- 
Ben an den freien Enden 36 de« Steges angefiigt werden. 
Dies kann in aehr einfacher Weise an der abfallenden 
Seite dea den Steg bilden und schweiBenden Gerates er- 
folgen. . 4: 
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HOWARD COLLINS, Middle ton/Ohio - USA 

Fatentanspriiche 

1. Verfahren zum f ortlauf enden Herstellen von Bautra- 
gern durch AnschweiBen von mehreren Stegen an einer 
Grund- oder Unterschiene f dadurch gekennzeichnet, daB 
ein zick-zack-formig verlaufender Steg (18) erzeugt 
wird, indem ein f ortlauf ender Materialstreif en um ge- 
gebene Winkel gebogen wird, die in gleichen Abstanden 
voneinander angeordnet sind, aber abwechselnd in ent- 
gegengesetzte Richtungen weisen, dann zusammen mit der 
Grundschiene (1o) in eine gemeinsame Lage gebracht 
wird, worauf der so erhaltene Steg mit der Grundschie- 
ne durch SchweiBen, insbesondere WiderstandsschweiBen 
verbunden wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, 
daB die abfallenden Schenkel (28) des Steges gepragt 
oder gedriickt und die ansteigenden Schenkel (3o) ge- 
faltet werden, wobei sich zwischen -benachbarten Schen- 
keln ein abgeflachter Teil (34, 36) ergibt. 

3. Gerat zum Herstellen von Bautragern nach dem Ver- 
fahren nach Anspruch 1 oder 2, gekennzeichnet durch 
Binrichtungen, durch die die Unterschiene (1o) in Band- 
form an eine Presse gefuhrt wird, die aus einem zweiten 
Band den Steg herstellt, und die so hergestellten Teile 
an ein WiderstandsschweiBgerat gebracht werden, wo der 
Sfceg mit der Unterschiene an'abwechselnden Spitzen (34) 
verachw iflt wird. 1 
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4. Nach dem Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche hergestellter Bautrager, dadurch gekennzeichnet , 
daB die Grund- oder Unterschiene (1o) kanalf ormig 1st 
und der Steg (18) aus mehreren Schenkeln' gleicher Lange 
besteht, die um gleiche Winkel gebogen sind, aber ab- 
wechselnd in entgegengesetzten Richtungen verlaufen, 
und mit der Grundschiene an abwechselnden Spitzen ver- 
sohweiflt ist, wobei sowohl die Unterschiene (1o) als 
auch der Steg (18) aus fortlauf endem Bandmaterial her- 
gestellt sind, 

5, Bautrager nach Anspruch 4, dadurch gekeimzeichnet , 
daB die geraden Teile (28, 3o , 32) des Steges mit Hil- 
len, vorzugsweise mit nach oben hin konkaven Rillen, 
versehen sind. 



6. Bautrager nach Anspruch 4, dadurch gekeimzeichnet , 
daB an den Spitzen des Steges (18) Abflachungen (34 , 
36) und an der Unterschiene (1o) zwei Langsrillen vor- 
gesehen sind, urn die Schweiflung zwischen d^a Abfla- 
chungen und der Unterschiene zu veq/t^ssen 
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